


























係により二次元切削および三次元切削 (ナイフの傾斜角をバイアス角 ik とする)の一般
的な場合のほかに,特殊な場合として傾斜送 り二次元切削 (被削材の傾斜角をiw とする)
の切削方式 (第 1図および第 3図参照)があ り,これらのいずれかの方式が採用されてい
る｡ 工具に向って被削材を送 り込む場合,その送 り込み方を,被削材の主軸方向と繊維走
向のなす角 ¢およびiwによって分類すると,¢-Ooで しかもiw-Ooの場合 (縦送 り)お
よび¢-900でしかもiw-Ooの場合 (横送 り)の一般的な場合のほかに,特殊な場合とし
*前報 ｢単板剥 ぎ取 り機械に関する研究 (XIX) StudleSOnVeneerCutingMachine(ⅩⅠⅩ)｣は,長崎大学教育学部
紀要 -自然科学- 第65号 37-42 (2001.6)に掲載｡
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単 板 剥 ぎ 取 り機 械 に関す る 研究 (Xx) スラ イサを対象とした単板切削におけるナイフす く い面の
摩擦係数の変化に及ぼす切削方式の影響 4 9
て ¢- Ooで あ るが ,Oo<iw<450の場 合 (これ を "傾 斜 縦 送 り" とい う) お よび ¢-900で
あ るが ,Oo<iw<450の場 合 (これ を "傾 斜 横 送 り" とい う), そ の 中 間 で あ る ¢-Oo,iw
-450また は ¢-900,i"-450の い ず れ か の場 合 (これ を "傾 斜 縦 -横 送 り" とい う) が あ
る (第3図)｡
縦 送 りや傾 斜 縦 送 りの二 次 元 切 削 また は三 次 元 切 削 を行 う縦 突 ス ラ イサ , あ る い は横 送
りや 傾 斜 横 送 りの二 次 元 切 削 また は三 次 元 切 削 を行 う横 突 ス ラ イサ で は , い ず れ も単 板 の
厚 さむ ら, 割 れ の侵 入 お よび表 ･裏 面 の 凹 凸 の 少 な い , い わ ゆ る良 質 の単 板 を切 削 す る こ
とが 要 求 され る｡ 単 板 の 品 質 に関 係 す る 因子 と して , す くい面 の 摩 擦 係 数 の 変 動 な どが 考
え られ る か ら, そ の 変 動 をそ れ ぞ れ の切 削 方 式 で 明 らか にす る必 要 が あ る ｡ そ こで この研
究 で は , "縦 送 り" した場 合 の二 次 元 切 削 と三 次 元 切 削 , "横 送 り" した場 合 の 二 次 元 切 削
と三 次 元 切 削 , お よび "傾 斜 縦 送 り" した場 合の 二 次 元 切 削 につ い て と りあ げ , そ れ らの
基 礎 的 な切 削 実 験 *1を行 い , 切 削 力 の測 定 結 果 に基 づ い て ナ イ フす くい 面 の 摩 擦 係 数 を算
出 し, そ れ らの 数 値 の比 較 か ら切 削 方 式 につ い て の相 異 を明 らか に し, ス ラ イサ に よ る単







力)およUj z (背分力)として表される｡したがって,二次元切削 (L'-Oo,即ち,EL-1'"-Ooの場合)では,Fx
-0となるoこれらの分力は,被削材幅bで除した値で表した｡すくい面の摩擦係数FLを求めるため,その基準
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第5図 摩擦係数 (FL)とiの関係 第6図 摩擦係数 (FL)とp lの関係







3.実 験 結 果 お よび 考察
切削力の測定結果を用いて,す くい面の摩擦係数〃 を求めた｡種々の因子をパラメー
タとしてJ をとりまとめ,それらの一例を第 5図-第10図に示す｡縦送 りの二次元切削
や三次元切削では,第5図に示すように,iの増加に伴いFLはpl≧Ooの場合にはマキシ
マムカーブを措 く傾向 (i-15-450の範囲でFLは最大値)を,pl>Ooの場合にはほぼ一
定の傾向を,それぞれ示 した (切込量 tnや91によって,i-700付近で最小値を示す場合
もある)｡このようなiの増加に伴うFLの変動の傾向は大きいtnの場合より小さいtnの場
合に顕著に現われた｡また,第 6図に示すように,p lの変化に伴うFLの変動は,iが比較
的小さい範囲 (i-0-450)では著 しいが,iが比較的大 きい範囲 (i-60-820)では少
なくなる｡ 飽水材では,〃は,第 7図に示すように,気乾材の場合より大 きい値を示す
が,iの増加に伴うFLの変動の傾向は気乾材の場合に比較的類似 したOこのように,気乾
材,飽水材のちがいやtnの大きさによって若干異なるが,縦送り三次元切削 (Oo<i<90 0







母材の切削加工面の凹凸の程度にも影響 してくる (とくに,p l<Ooの場合)と考えられ
る｡ 例えば,iが比較的大きい縦送 り三次元切削で,p lの変化に伴うFLの変動が少なくな
単板剥ぎ取 り機械に関する研究 (XX)
飽水材
0 40 80 0 40 80
I(degrees) l (degrees)
第 7図 摩擦係数 (〟)と才の関係
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第 8図 摩擦係数 (〟)とよの関係































い値を示 した｡縦送 りの場合と異なり,横送 りでは三次元切削 (Oo</<900の場合)に
おけるFLは二次元切削 (i-Ooの場合)よりも著 しく減少する (とくに,i-30-700の範




p lの場合も極めて緩やかなミニマムカーブを措 く傾向 (i-10-200の範囲で最小値)を
示 した｡また,第10図に示すように,p lの変化に伴 うFLの変動は,いずれのiの場合も
比較的少ない (i≧ 400の場合には,pl>Ooで〟の変動は比較的大きくなってくる)｡な
お,傾斜縦送 り二次元切削におけるiの増加に伴 う〟の変動の傾向は,既報の傾斜横送
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い角度に設定した傾斜縦送 りや傾斜横送 りの二次元切削では,i-Ooの場合 (即ち,縦送
りや横送 りの二次元切削)より〟を減少させることができ,そのときの被削母材の切削
加工面は比較的良好となった (傾斜横送 り二次元切削の場合は既報の結果1)から判断した)｡
しかし,よを著しく大きく設定した縦送りや横送りの三次元切削において現れる〃の著し
い減少やそれに基づ く良好な切削加工面は,傾斜縦送りや横送 りの二次元切削では得られ
ない｡
4.結 看
縦突あるいは横突スライサのいずれの場合も,毎回の切削の基準面となることから,被
削母材の切削加工面が良好であることが不可欠の要件とされている｡ 筆者によるこれまで
の二次元切削における実験結果4),5)から判断すれば,〃の減少はすくい面上での単板の流
出状態や被削母材の切削加工面の凹凸の程度に関係してくると考えられる｡ そこで,この
研究では,種々の切削方式における〃 と被削母材の切削加工面の凹凸の程度との関係を
調べた｡iの広い範囲にわたって加工面の凹凸を相対評価 し,最も平滑で良好な加工面と
なるときのiを求めた｡このときのi6)と,FLが最小値を示すときのiとは比較的よく一
致 した｡即ち,相対的に〃が小さい値を示す条件では,いずれの切削方式でも切削加工
面は概ね良好となることを意味する｡ したがって,この研究で得られた結果を中心にして,
プレッシャバーを装備させ,しかも縦突あるいは横突スライサに,より近い切削条件を設
定した基礎実験を行い,摩擦係数の変動を明らかにすることが,今後,是非とも必要となっ
てくる｡
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